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Information/Index — Tailor Made

= Offres immédiates

Tournage général

= Commandes simplifées

= Livraisons rapides

o

B

) Options d'outils supplémentaires pour répondre a vos besoins spéci ques.
£ »  Enplus de notre programme standard complet, nous pouvons

O . . N . . .

5 = fabriquer des outils a vos dimensions sur la base des outils

= D

standard. Le service Tailor Made de Sandvik Coromant permet
de fabriquer des outils a des dimensions non standard a un
prix inférieur a celui des outils spéciaux.

(@)

Télécharger le Guide Tailor Made en format PDF sur notre site :
www.coromant.sandvik.com

Pour plus de détails, veuillez contacter votre représentant
Coromant habituel.
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Information/Index — Tailor Made

Les familles de produits disponibles avec option Tailor Made sont les suivantes :

Tournage général

Trongonnage et gorges

= Plaquettes CoroCut

= Plaquettes T-Max Q-Cut

= Porte-plaquettes CoroCut/T-Max Q-Cut
= Porte-plaquettes MBS T-Max Q-Cut

o

Filetage
= Plaquettes CoroThread 266
= Plaquettes U-Lock

Trongonnage et

gorges

(@)

Surfagage

= Fraises CoroMill 200 a plaquettes rondes
= Fraises a tré er CoroMill 210

= Fraises a surfacer CoroMill 245

= Fraises a surfacer-dresser CoroMill 290
= Fraises CoroMill 300 a plaquettes rondes
= Fraises a surfacer-dresser CoroMill 390
= Fraises a surfacer-dresser CoroMill 490
= Plaquettes CoroMill Century

Filetage

O

Fraises-disques

= Plaquettes pour fraise-disque CoroMill 331
= Fraises-disques CoroMill 331

= Fraises CoroMill 331 a poches xes

= Plaquettes pour fraises-scies T-Max Q

= Fraises-scies T-Max Q

Fraisage

m

Surfagage des fontes - Automobile

= Fraises réglables Sandvik Auto-AF

= Plaquettes de fraisage T-Line

= Fraises T-Line

= Fraises Sandvik Auto pour I’alésage de cylindres

Percage

Fraisage en bout

= Fraises en bout CoroMill 390

= Fraises cylindriques 2 tailles CoroMill 390
= Fraises en bout CoroMill 490

= Fraises en bout CoroMill 790 Al

n

Alésage

Trous courts - forets Delta
Applications

« Forets CoroDrill Delta-C 840

= Forets CoroDrill Delta-C 850 Al
= Forets CoroDrill Delta-C 415.5
= Forets Coromant Delta

®

Trous courts - forets Coromant U
Applications

= Forets CoroDrill 880

= Forets CoroDrill 880 a chanfreiner/lamer
= Forets Coromant U

= Forets Coromant U a chanfreiner/lamer
= Forets T-MAX U

Systemes d’attache-
ment/Machines

T

(%2}
o
@
=
<
=

Forage de trous profonds
= Tétes de forage T-Max

SANDVIK '3




Tournage général )>
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Trongonnage et

gorges
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Filetage
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Fraisage
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Percage
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Systemes d’attache-
ment/Machines
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Information/Index — formules et dé

Formules et

nitions

dé nitions

Tournage
Vitesse de coupe (v¢) Vitesse de broche (n) . . . Un,'te_
(m/min) (tr/min) Variable | Signi cation metrique
DpXxmxn Ve x 1000 D Diamétre usiné mm
Vo= ———— n= ———
1000 T X Dy a, Profondeur de coupe mm
f, ™) Avance par tour mm/tr
Débit copeaux (Q) Puissance nette (Pc)
(cm3/min) (kw) Ve Vitesse de coupe m/min
Ve X a, x f, xKk, ; ;
Q= v x ap X . Pe= c P~ 'n" e n Vitesse de broche tr/min
60 x 103 -
Pe Puissance nette kw
Q Débit copeaux cm3/min
Temps d’usinage (T¢) Force de coup spéci que (k)
(min) (N/mm2) T. Temps d’usinage min
Im Yy .
T=— K.=kKu x hoMex |1 --10_ | Longueur usinée mm
c foxn C cl m ¢ 100 ) m
hm Epaisseur moyenne des copeaux mm
. hex Epaisseur maximale des copeaux mm
Epaisseur moyenne des copeaux (hy,)
Plaquettes rondes Ke Force de coup spéci que N/mm2
(mm) Force de coupe spéci que valable pour
Ke1 hy= 1 mm N/mm?2
360 x f, x a, - -
h. = m Facteur de correction pour la valeur réelle
m 2 xap c dehp,
iCXmX 1- -
iC X T X arccos iC K, Angle d’attaque degrés
Nota : arccos en degrés Yo Angle de coupe
le Rayon de bec mm
Types de plaquettes : C,D, S, T, V, W »
(mm) Rmax Profondeur de pro | d*état de surface pum
. SCL Longueur de copeaux déroulée m
hm = f, x sin K; 9 P

Epaisseur maximum des copeaux (hey)

Plaquettes rondes

(mm)

4 a 2a
haw = f. x1] 29 [< %
e ic ic)2

Types de plaquettes : C,D, S, T, V, W
(mm)

hex = f,, x sin K,

Profondeur de pro | d'état de surface

(Rmax)
(Hm)
f,2 x 125
Rmax = -
rS
|4

*) Dans le trongonnage et les gorges f,(avance radiale) et
f,(avance axiale) sont aussi utilisés.

Tournage extérieur ou intérieur (rectiligne)

Longueur de copeaux déroulée (SCL) %

Usinage d'un cbne

(mm) (mm)
Dy, % I
scL=  —mrT, fm scL= [PmPm2 T Im2
1000 n 2 1000 fn
Surfacage
(mm) \/ D1~ Dimz
Dy T || L
SCL = ml m2 x 'ml
2 1000 | f,
I [
__________________ [ 5, Do
___________________ | 1
SANDVIK

Coromant
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Information/Index — formules et dé nitions

Tournage général

SO
vati% 5

o

Filetage au tour B
:
c
Formules de calcul de la profondeur de passe dans une série dégres- Unité § Q
sive. Variable | Signi cation métrique 29
a, . Aapx Pénétration radiale mm C
Aapx = fnap - 1 x ‘/T x Numéro de passe (dans une série de 1
a nap)
ap Profondeur totale du let mm
nap Nombre de passes -
(=]
. I
J lére passe =0.3 o
w
Exemple : 2éme passe =1
3éme passe =x-1 D
Conditions Calculs Résultats
Filetage extérieur 0.94 1ére passe, pénétration
A 1=—— x{03=023 passe.p &
Pas:  1.5mm apx 5 =0.23 mm -
ay! 0.94 mm s
nap: 6 passes 0.94 2éme passe, pénétration

Aapxz :TXV 1 =042

m

0.42-0.23 =0.19 mm

0.94 3éme passe, pénétration
N 3=———x y./ 2 =059
apx 5 0.59-0.42 = 0.17 mm

0.94 4éme passe, pénétration

Dt =—g— x[3 =073

Percage

0.73-0.59 = 0.14 mm

0.94 5éme passe, pénétration
N 5=—— x ,./ 4 =0.84
apx 5 0.84-0.73=0.11 mm

n

0.94 6&me passe, pénétration
A 6=———x{5 =094
apx 5 0.94-0.84 =0.10 mm

Alésage

®

Systemes d’attache-
ment/Machines

T

(%2}
[
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L
=
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=

SANDVIK 15




Tournage général )>

o

Trongonnage et

gorges

(@)

Filetage

O

Fraisage

m

Percage

n

Alésage

@

Systemes d’attache-
ment/Machines

T

%2}
o
)
=
<
=

Information/Index — formules et dé nitions

v VA% :
Fraisage
Vitesse de coupe (V) Vitesse de broche (n) . o . Un,'te_
(m/min) (tr/min) Variable | Signi cation metrique
Deap X T XN Ve X 1000 D Diameétre de coupe a la profondeur de mm
Ve = W n= W cap coupe réelle, ap
cap
f, Avance/dent mm
Avance a la dent (f) Débit copeaux (Q) z, Nombre total de dents de la fraise pces
(mm) (cm3/min)
Z; Nombre de dents en coupe pces
_ Vi @y Xag XV
f,= nxz, Q= 1000 Vi Avance table mm/min
Avance de la table ou avance fn Avance/tr mm
E\r/r?m/min) E:’\?rl:]r))le (Mc) ap Profondeur de coupe mm
P, x 30 x 103 Ve Vitesse de coupe m/min
vi= f,xnxzg Mcz—nxn
Yo Angle de coupe
ae Engagement mm
Puissance nette requise (P)
(kw) n Vitesse de broche tr/min
ay X ag X Vg xK
p = P %7 P, Puissance nette kw
¢ 60 x 106
M. Couple Nm
) Q Débit copeaux cm3/min
Epaisseur moyenne des copeaux (h,,). Pour aréte de coupe -
rectiligne. hm Epaisseur moyenne des copeaux mm
Fraisage latéral hex Epaisseur maximale des copeaux mm
(mm)
360 x sin K, x ag x , K, Angle d’attaque degrés
h.. =
m 2 X ag D, Diameétre usiné (diametre piece) mm
Tt X Degap X a@rccos| 1 -
Dcap
Dy, Diameétre non usiné (diameétre piece) mm
Surfacage Vi tAr\éaE;:ie;]g)e table de I'outil sur Dy, (diame- mm/min
Si la piéce est placée au centre de la fraise.
(mm)
180 x sin K, x a, x f,
hy =
. Qe
Tt X Degp X @rcsin
cap
Nota : arccos et arcsin en degrés
Force de coup spéci que (k¢)
(N/mm?2)
ke = keg % hyMex |1 - YO
C cl m ( 100
Si Yo est inconnu Y, = 0°, ce qui donne :
ke = ke X hy™e
6 SANDVIK

Coromant




Information/Index — formules et dé nitions

(SO\L)/

Formules spéci ques pour fraises VaTvSs,

Fraises avec arétes rectilignes

Diameétre de coupe max. a
une profondeur spéci que
(mm).

Surfagage (piece centrée)
aréte rectiligne et fraisage
latéral (ag >D¢ap/2) mm.

Fraisage latéral (ag >Dcap/2)
aréte rectiligne mm.

Deap = D 2> 3%
=D, +
cap e tan K,
¢ = Pex
‘ sin K;
Nex * Deap

f2= 2 xsinK; x {Degp X ae — a2

Fraises a plaquettes rondes

Diameétre de coupe max. a
une profondeur spéci que
(mm).

Fraises a surfacer a
plaquettes rondes
(ae >Dcap/2) mm.

Deap = D +ViC2 - (iC = 2 % ap)2

. hey X iC

ZX\/apXiC—apZ

Fraisage latéral (ag<Dcap/2) et plaquette ronde (a,<iC/2) mm.

hey x iC x Dcap

f,=

4 xay, xiC — ag2 XV Dggp X

e — Al

Fraises a bout sphérique

Diameétre de coupe max.
pour une profondeur spéci-
que (mm).

Avance a la dent (mm/dent),
fraise centrée.

Avance a la dent (mm/dent),
fraisage latéral.

SANDVIK

Deap = VD32 — (D3 — 2 X ay)2

D3 X hex

Dcap

D3 x hex
fZ - ‘/Dcapz - (Dcap -2x ae)2

Tournage général >

o

Trongonnage et

gorges

@

Filetage

O

Fraisage

m

Percage

n

Alésage

®
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Information/Index — formules et dé nitions

B

Interpolation hélicoidale a I'intérieur (3 axes) ou interpolation
circulaire (2 axes)

Calcul complet

Vim =nxf,xz,

_ Vim X (Dm - Dcap)
Vg =

Dm
a =  Dm2-Dy
e eff 4 (Dm - Dcap)
Dans une piece monobloc ou
D
Dy =0 et ageff = 2’"

Elargissement d'un trou

Pex _ Nex

f, = =
“ Vi—cos2b  sinb
2*a, ff
b = arccos 1_D76-e
cap

=

Avance périphérique
(mm/min)

Avance centrale de I'outil
(mm/min)

Profondeur de coupe
radiale
(mm)

Avance a la dent
(mm)

Interpolation hélicoidale dans
piéce monobloc

Avance a la dent
(mm)

Ramping ou interpolation
circulaire pour élargir un trou

Fraisage circulaire avec entrée
en coupe par interpolation, Dy

Interpolation hélicoidale a I'extérieur (3 axes) ou interpolation
circulaire (2 axes)

) Calcul complet
@
< Avance périphérique Dcap
Vim = nxfxz (mm/min)
G 8g off |
@ Vim X (Dm + Dcap) Avance centrale de I'outil = Vi
3 o Vi = (mm/min)
=) Dm J
8 .S B
23
£2 _ hg Avance & la dent
88 |7 _ (mm)
a2 sinb
D
m
H
D,2 - Dyp? 2% ag off D
el 1 m n | b=arccos [1-— 25— w
eeff 4 (D + Dcap) Dcap
3
@
&
=
18 SANDVIK
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Information/Index — formules et dé nitions

&

Percage

Tournage général

o

Unité
Vitesse de coupe (v¢) Vitesse de broche (n) Variable |Signi cation métrique
(m/min) (tr/min) 3]
o i
Do X T X n Ve x 1000 D, Diametre du foret mm g
vo= — -~ n-_ —— -
¢ 1000 T % D¢ A Vitesse de coupe m/min § 4
S5
n Vitesse de broche tr/min o
Avance par tour (f,) Pénétration (v¢) s .
(mm/tr) (mm/min) Q Débit copeaux cm3/min C
Vi fo Avance par tour mm/tr
fn = vi= f,xn
n f, Avance/aréte mm
Vi Pénétration mm/min >
Débit copeaux (Q) Temps d’usinage (T,) ®
(cm3/min) (min) Te Temps d’usinage min =
D.xf. xv |
Q=_°¢- "% To=— "1 I Longueur usinée mm D
4 Vg
Pe Puissance nette kw
Puissance nette requise (Pg) Couple (M) M Couple Nm
(kw) (Nm) o
Fs Force d’avance N =1
b= fy X Ve X De X ke M. = P. x 30 x 103 2
¢ 240 x 103 ¢ mxn -
E
Force de coup spéci que (K) Force d’avance (Fy)
(Nm/mm?) (N) CoroDrill® 880
. - D, . !
ke = keq % (F, x sin k)yMex[1- Yo Ff=0.5x kex—C xf,xsin K,
100 2 o ®
Tc|=1 5 g
@
Pour les forets monobloc : (CoroDrill Delta-C, Pour les forets & plaquettes indexables : -
type 840) (CoroDrill 880)
= t=1, F
K= 88°
Yo= 15°
[}
% 54
<<
Alésage et trépanage G
&
Pénétration Avance par tour (f) Unité % "
. g9
(mmZmin) (mmzg) Variable | Signi cation métrique S=
9 &
vi= f,xn fa=zc %1, Zc Nombre de dents en coupe *) pces £
e
a, Profondeur de coupe mm HE
Puissance nette (P) N
(kW) f, Avance a la dent (plaquette) mm/tr H
b = ap x iy x ke X vg 1 ap *) Nota : z, = 1 pour I'alésage décalé
¢ 60 x 103 D
3
Force d’avance (Fy) @
(N) g
Fi=0.5 xa, x f, x ke x sin K, Pour les autres formules, voir le percage
SANDVIK 9
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Information/Index — formules et dé nitions

®
b . .-
- Nouvelle calculatrice de conditions de coupe
(5]
(=] . . \ T
g Ergonomique et facile a utiliser
>
e
B La calculatrice de conditions de coupe Sandvik Coromant est congue pour effectuer
la plupart des calculs nécessaires dans le domaine de I'usinage.
Son utilisation est intuitive et aisée. Elle est utile aux programmeurs, aux opéra-
E teurs, aux mécaniciens, aux ingénieurs, aux contremaitres, etc.
(=]
§ L'utilisateur choisit le parameétre gqu’il veut calculer et sélectionne la formule cor-
@ 7 . 7 . .
~ < respondante dans le menu sur I’écran. Il entre ensuite les données qui lui sont de-
o5 Z . . 5 z . ~
= S  mandées. Avec cette calculatrice, il n’est plus nécessaire de connaitre les formules
de I'usinage par coeur.
La calculatrice de conditions de coupe de Sandvik Coromant permet aussi de faire
des calculs mathématiques ordinaires. Les calculs peuvent étre faits dans le sys-
téme métrique ou en pouces.
= = Calculatrice métrique/pouces
o .
i * Taille 80x125x15 mm
. 9
% Module de conditions de coupe
T
Tournage, fraisage, percage et alésage Exemple CoroDrill® 880
3 CuttingData Module - Microsoft Internet Explorer =10l x|  Drilling, Short Hole drills - Indexable insert: CoroDrill 880 - Microsoft Internet Explorer 1ol x|
DVIK = File =
) e
On
() >
o Englizh x
Get your recommendations from our calculator! 2 k :{a;;ness " s 1
TMilling
Metal removal rate (G
Cutting time per hole (£): o5a | ceo
% Holernaking Hole depth:
©
o
< ) {vc): Spindle speed (n):
Turning mémin [2979 | rpm
G Feed (wf):
Le module de conditions de coupe est accessible gratuitement en mir 1626 Jmrmémin
o ligne & I'adresse : http://www.coroguide.com ainsi que @ Metric O Inch Calculate
é . www.coromant.sandvik.com
s 0 \
= % Données \
0 -
£ - Matiére = Diamétre Resultats
<2 = Nuance = Profondeur de trou
0 o
@ E
Plura Guide
(%2}
[}
@ Sélection des outils et des conditions de coupe et indications de
g programmation pour CoroMill Plura et CoroMill 316.

Disponible sur CD-ROM, référence de commande : C-2948:063.
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